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p 23. 57 006/1 
~_ Zusatz zu Patentanmeldung P 22 38 714.0 ~ 



lo Die in dem Ilauptpatent ...... - . (Patentanmeldung 

P 22 38 714.0) beschriebene Erfindung macht es moglich, 
die Zugglieder mit grofler Tragkraft, welclie zur Uberspan- 
nung von weitgespannten B rile ken -Hangebrilcken und Schrag- 
kabelbrticken . aus Stalil und Stahlbeton- vie auch fiir sonstl- 
ge technische Aufgaben benotigt werden, bei denen hohe Zug» 
kriifte in konzentrierter. Form aufzunehmen sind, in einem 
¥erk vorzufabrizieren und in aufgetrommeltem Zustand an 
die Baustelle zu bringen, 

Durch die erfindungsgemaB vorgeschl agenen Vorgange gelingt 
es erstmals, die physikalischen Vorteile voll auszunutzen, 
welche durch den Einsatz von starken Biiiideln mit vollig 
parallelgefiihrten Drahten holier Fes'tigkeit und auch ver- 
groflerten Querschnitten (7 - 9 t f"nm 0) hinsichtlich der 
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Steifigkeit der Bx^ckcntracerunterstiitzung, des voll elasti- 
schen Verhaltens der Zugglieder bei Scliragkablebruckeii und 
des Ausschaltens der heimnenden ¥it terungseinfliisse erreicht 
werden konnen, welche das Herstellen der Haupt tragkabel 
fiir Hangebrucken ira Luftspinnverf ahren sehr oft stark be- 
hinderrio Der erzielte Fortschritt 1st darin zu sehen, dafl 
es moglich gemacht wurde, derartig starke Paralleldraht- 
biindel rnit 199 Drahten und mehr auf Trommeln von 2,50 m - 
3 $ 50 ra Durchmesser auf zutrommeln, olixie dafl dabei irgend- 
welche nennenswerte Zwangungen und Eigenspannuiigen in den 
Drahten wahrend dieses Vorganges entstehen 0 Wahrexid bis- 
lang nur Bundel.mit 61 - 91 Drahten 0 5 "»m auf eine in den 
USA und in GroCbritannien entwickclte ¥eise auf ge trommel t 
worden sind, wobei. gewisse Zwangungon. infolge der notwen- 
digerweise vorzunehmenden Verdrehun{;en des Gosam tbiindels 
niclit vermieden werden konnen, ist erfindungsgemaB die 
Drahtzahl vora Aufwiclcelvo.rgang her nicht begrenzto GroB- 
versuche mit Drahten 0 7 mm und einer Nennf es tigkeit von 
170 kp/tnm 2 haben bereits mit iraprovisier ten Vprrichtungen 
zu einem guten Ergebnis gefiihrt und das Funkt ionicren des 
neuartigen Verfahrens erwiesen fl 

Die Erfindung lost die erwahnten Probleme auf zwei ver- 
schiedenen Wegen: 

Verf ahren A ) Die Bundel werden aufgefachert und die neben- 
' einander auf der Trommel lagenweise angeord- 
neten Drkhte nahezu urn die eigene Achse ge- 



3,50 m und der geringen Starke des zu bie- 
genden Objektes keine Schwierigkei t en berei- 
teto Durch eine sinnvolle Einrichtung werden 
neben den vorher angebrachten Ankerkorpern 
am Anfang und Ende des Blind© Is die durch das 
eingeleitete Verbiegen des Bundelanfangs bsw. 
-endes und durch die dabei vorgenoramene Ver- 



bogen, was bei einem Diegeradius von 2,50 
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^liderung des ursprunglichen Querschnittes 
entstehenden Differenzen der einzelaen Draht- 
langen.voll ausgeglichieii bzv, so neutrali- 
siert, dafl dabei irgendwie ins G.ewiclit fai- 
lende Z.wiingungen utid daniit Spannuiig-en nicht 
entstehen konnen*, 

Verfahren B) Die beim Aufrollen zwischen den auBen uiid 

innen im Paralleldrahtbundel liependehDrah- 
ten ents tehenden . Langeriunterschiede werden 
unter Vermeiden von Spannungen dadurch ausge- 
glichen, dafi fur das Verfahren B zwei sich 

in gleicher Ricbtung und mit gleicher Ge- 
„_ _ ^-^^^^-^^ ^^^ dt _ wer- 

den. Dadurch daB diese Trorameln mit dem Bun- 
del, welches seine Form in einem flexibleii 
Hiillrohr beibehalt, jeveils verschieden be- 
aufschiagt werden, . werden die Uberschufilan- 
gen an der einen Trommel durch die beim Auf- 
wickeln an der anderen Trommel entstehenden 
Fehllangen neutral is iert ♦ Die Drahte miissen 
sich zeitlich gleichlauf end mit dem Aufwik- 
kelvorgang. innerhalb des Biindels zuin Langen- 
ausgleich gegeneinander versehieben, was 
beim Abwicklen wieder eine gegenlaufige Be ~ 
wegung erforderlich macht. Die /Reibungs- 
krafte der Drahte gegeneinander werden durch 
geeignete Mi.ttel verringert oder zeitweilig 
wei tgehend auf gehoben, 

Es werden hier nunmehr weitere Ges taitungsvarianten erlau- 
tert und die zweckmafiigerweise einzusetzehden Vorrichtungen 
sowie die dabei entstehenden Arbeitsgang.e als Beispiele. 
fur die sich bietenden Mogl ichlcei t en dargestellt # 
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II. WSLiirend in der Patentanmeldung P 22 'jti 7 l4.U'^der Grundge- 
danke der erf indungsgemalien Liisungen und der damit fur 
die praktisclie Anwendung irn Bauwesen zu erzielende Nutz- 
effekt behandelt worden sind, orgab die Dearbeitung der 
Vorrichtungen, die ztn Erreichen des gesteckten Zxelec 
beispielsweise verwendet werden led line n f eine Reitie wei- 
terfuhrender Erkenntnisse, dabei auch auf doia Gebiete 
des gleichzeitig in rationeller Weise herzust^llendcn 
Korrosionsschutzes, Es vurden somit eine Reilae tech- 
nischer Besonderhei ten erfunden, deren Gesamtheit vie- 
derura eine Erfindung speziellexi Charakters darstellt. 

Verf ahren A Hierbei ist zu unterscheiden: 

II • 1 ) Herstellen von Paralleldrahtbiindeln fur Schrag- 
kabelbrucken mit grofler Drahtzahl, aber geririger 
Lange (Langen kaum iiber 350 tn zu erwarten ) ♦ 

Die damit zu erzielende Traglast, welclie iiber die- 
jenige der bisher fur solche Zwecke allgemein ver- 
wand ten Spiralseile (einfache oder vollverscblos- 
sene. Seile) erheblich liinausgelien Rann , gestattet 
es, die Zusammenfassung von schwacheren Ein/.el- 
gliedern zu Gesamtkabeln durcli Anordnung kraftiger 
Einzelzugglieder abzulosen. Es steht au/3er Zweifel, 
dafi der Korrosionsschutz von dicht aneinandergeleg- 
ten Seilen, die aufierdem noch durcli Spreizschellen 
gefiihrt werden miissen, hdchst probletnatiscti ist, 
da innerhalb dieser Pakete nichts mehr wahrend des 
Bestandes zur Erhaltung und zur Rostabwebr getan 
werden kann. Im Interesse der* Bruckenunterhaltung 
sollten daher vollig zugangliche Einzelzugglieder 
verwandt werden. Mit Rucksicht auf die.Arbeits- 
gange des sicli oft empf ehlenden Freivorbaues von 
Versteifungstragern werden daher Zugglieder mit 
besonders hobem Tragvermogen anzustreben sein, 
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wobei die Gewichte der Vorbauabschn.it to und die 
im elastischen Bereich verbleibende Zuggliedtrag- 
kraft nilteiniander in; eineri technisch virtsclxaf t- 
lichen Einklanfi; zu bringen sihd. jedes dieser 
Zu^glieder sollte fiix- sich elrien abgeschlossenen. 
Korrosionsschutz erhal ten, der iiberall zugang— 
lich.ist, Dazu empfiehlt sictx die runde Form, 
Eini^e Beispiele fiir* die sich besonders eignen- 
den Querschnitte sind aus Fi£» 1 ersicktiich. 
Dafl Paralleldrahtbiindel auch mit derartig groBen 
Querschnitten auf Trdmmeln aufgcwi ckel t werden 
kbnncni ist bereits erlautert worden. Die Draht- 

zahl hat a us Gruriden: einer befriedigenden JV.e r- 

ankerung irgendwo eine Grenze, die unterhalb dex* 
Moglichkeit, Biindel aufzutrommelii, liegt, Fur 
e in Biindel mit 295 Dralxten 0 7 «nm konnte npch ein 
ausr.eichendes Tragverradgen belin Bail der zweiton 
Rheinbriicke Mannlieiin - Ludwigs liaf en ( 1 969 - 1,972) 
nachgewiesen werden fc 

Man wi'rd derartige, . f iir Schragkabelbriicken be- 
stimmte Paralleldrahtbiindel in einer zentral ge- 
legenen, inaschinell . voi^iiglich ausgestatteten Pro 
duktionss tatte unter Veryendung iiblicher Kethoden 
(u* a. beschrieben in: Der Stahlbau, 24. Juni 1973 
S. 35 1 2, Spalte, 2*- Absatz ) hers tell en, auslegen 
und die Ankerkcipfe anbringen, Danach erfolgt noch 
im Werk das Auf trotnmein zwecks Uberf uhrung; zur. 
Baus telle o 

II o 2 ) Hers tellen von Paralleldx-ahtbuhdeln , welche an 

Stelle des Luf t s pinnve rf ahreiis zum ortliehen Zu- 
sammenbau der Hangebruclcenhauptkabe 1 verwende t 
werden* : : - 
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Diese Herstellung kann in fast gleicher Weise er- 
folgen. Da die Lange derartigcr ; Blind ol moistens 
Uber 1000 m unci mehr liegen wird , mutt man aller- 
dings die Drahtzahl beschranken , urn die Trommeln 
auf den Baustellen tioch transport ieren und h;.m~ 
tieren zu konnen. Die Ilarigebriickenkabcl werden 
aulierdem an Ort und S telle aus liexagonalen 
Paralleldrahtbiindeln zusamiiicngesetzt und uiit oe- 
sonderen Pressvorrichtungen in eine runde Form 
gebracht. Es kdmmen somit sechseckige Parallel- 
drahtbiindel mit 37 • 61, 91, 127 und in seltenen 
Fallen 169 Drahten 0 7 mm j& nach Lange tmd zu- 
lassigetn Transportgev/icht gemafi nachs tohender 
Aufstellung in Detracht : 



Max. Nutzlan^en der Paral lc 1 d r ah t biind e 1 , 

Transport- sechseclcig mit Drahten blank 0 7 mm 
gewicht fiir 

BUndel in Abhangigkeit von der Drahtzalil 



Ankier* 
Trommel 


37 


61 


91 


1 27 


1 69 
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20 


• 1713 


1035 
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492 


367 


30 


2599 


1572 


1051 


750 


561 


ko 


3^8k 


2 109 


1*M 1 


1008 


755 


60 


5229 


3168 


2120 


1516 


1 137 


80 


78*49 


U957 


3186 


2280 


1711 



Da man derartige lange BundeJL nicht uncer einem 
Werksdach auslegen kann, muO das Auf trommeln des 
an dem einen Ende fertigges tell ten Bundels be- 
ginnen, bevor das ganze Biirulel abgelangt und der 
Endankorkopf angebracht wordon ist. Es sind in 
diesem Falle Vorrich tungen notweudig, die eine 
exakte Langenbestlmnmng rait einer verhaltnis- 
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nia(3i# geringen .Toleranz ges tat ten unci die unbedingt 
gleiche Langen aller Draiite garantieran, Letzteres 
1st nur zu erreichen, wexin voni f ertiggestellten 
Blindelanf ang her exit Mefldraiit, dessen Lange . ina- 
schinell zuvor genau bestimmt vmrde, mitlauft 
und (lurch gec-ignete MaBnalimen Langsverschiebungen 
der Drahte im Biindelverband mit volliger Siclier— 
hei t verhindert verden koniien. In diescm Falle 
lcbnnen gleichzei tig mit dem auf der einen Seite 
der Bundelprroduktion erfolgenden Auftrotmneln auf 
der anderen Seite die Btindel in einem kontiixuier- 
licben Arbeitsgang unter Verwenclung der iiblicfren 
fonngebenden Vorrichtungen aus den von Haspeln 
_ — ablauf enderi" Drahte _- zusamriieng*e riigt ~w^r~dlm7 ~ ~ ^ 

Im Gegensatz zu den fur die Scliragkabelbriicken 
bestiminten kiirzeren Zugglieder wird beim Abtrom— 
meln der fur das Hersteilen von Hangebriickenkabel 
bestimtnten Biindel kein endgliltiger Korrosions-r 
schutz angebracht, Dieser kann erst ausgefiih.rt 
werden, wenn das Hangebrij ckeiihaup tkab e 1 aus den 
montierten Einzelbtindeln f ertig zusammengesetzt 
und zu einer Rundform geprelit v/orden ist,. In die- 
ser eben dargestellten Weise unt erscheide t sich. 
somit die Herstellung der auf der Baustelle fur 
Schragkeabel abgetromraelten Paralleldralitbiindel 
etwas von derjenigen fiir Hangebrucken 0 Die mei- 
sten Teile der universell ausgelegten Vorrich- 
tungen konnen fiir beide Zwecke benutzt werden. 
Lediglich die Zusatzeinrichtungen, auf die nach- 
folgend besonders hingewieseti werden soil, werden 
in dem einen oder anderen Fall nicht zur Anwen- 
dung koramen. 

IIo 3) Der sehr erapf indliche Draht , dessen hohe Festig- 
. keltseigenschaf ten d'urch Kal tverf ormung oder 
spezieile Warm behandlung erzeugt worden sind, 
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bedai^f wahrend der verschiedenen Arbeitsvorgange 
eines eigencn Korrosionssclmtzes' (Primarschutz) „ 

Als solcher kann gewahlt werden; 

1. Feuerverzinkung bzw» elektrolytische Verzinkung; 

2 # Hochabriebsichere Beschichtung raittels speziell 
geharteter Kunststoffe (im Wirbelsinterbad, 
unter Anwendung des elektrostatischen Verfah- 
rens ode.r auch anderex* Methoden herges tell t ) , 
Einbrennlacke (Temperatur unter 220 °c) in alien 
Fallen Pigmentbeigabe mit ca. 30 Gewichtstei- 
len zur Erhohung des Korrosionsschutzes moglich; 

3. Kaltverzinkuhg; 

4. Die Drahte werden im blank: en Zustand - u. U« 
unter leichter Behandlung rait Vaselinen und 
Vachsen (als leichte temporar wirksame Schutz- 
baut), welche aixf die Funktion des endgiiltigen 
Korrosionsschutzes chemisch abgestimmt sein 
miissen - in einem gasdicht abgeschlossenen Trora- 
raelraum eingeschlossen, in dera raittels Inhibi- 
toren der Vassergehalt auf unter 50 %i hochstens 
70 56 der relativen Luf tfeuchtigkei t abgesenkt 

und ein Schutzgas entwickel t wird, durch das liber 
mehrere Monate liinweg auch ungeschiitzte Drahte 
rostfrei gehalten werden konnen* 

Als Inhibitoren geeignete Mittel kommen u« a. 
in Betracht: 

Kieselgel, Silica-Gel, (DBP Nr. 966 113) ±n Beu- 
teln oder perforierten Dosen oder Papier- bzw. 
Kunststoffbahiien, die mit V.P.I* (Vapour-Phase- 
Inhibitoren) , einem in den USA entwickelten 
erprobten Inhibitor, beschichtet sind # Diese 
Bahnen werden zugleich mit den Drahtlagen aufge- 
trommel t und virken gleichzeitig als ordnende 
Trennschichten* Etwaigea VerguBmaterial im Anker- 
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korper aus Zinlclegierung mu/3 dabei, besonders 
durch einen geeigneten Schutzfilm. gegen die sich 
entwickelnden Gase, welche auf dem Stahldraht 
Korrosion. verhindern, Zinlc aber angTeif eh, ge- 
schiitzt werden* Es ist hierbei notv/endig, die 
V/iinde der Trommel durch yerschweiflte Blechbah-. 
nen oder Kunststoffplatten an den innercn Be- 
grenzungen sicher abzudichten und ■ anschlieJ3end 
nach erfolgtem Auf trommeln eine aus einzelnen 
Blechbahnen bestehende auflere Abdichtung mit 
Guinmieinlagen zur einwandfreien Fugenabsiche- 
rung herzustelleiio 

Hp k) Sobalcl die Biindel auf der Baustelle nach dem Ab- 

trommelvorgang durch die hierfiir vorgesehenen Vor- 
richtungen.wieder die eigentliche Form erhalten ha- 
ben, miissen sie mit dem. endgiiltigen Korro.sionsschutz 
vers ehen werden, . 

Beini Einzelbiindel t welches filr Schragkabelbrucken 
Verwendung findet, bietet sich an;, einen Teil die- 
ses Sekundarschutzes erster Stuf e bereits in Zu- 
sammeniiang mit dem Ab|r o mme 1 vo r gang, vorzunehmen* 

In Betracht kommen: 

Aufbringen von Rohrhtillen um ; "die Paralleldraht- 
biindel aus flexiblen Bahnen, die, mit einem .noch 
spater durch Isoliers toffe auszufullenderi geringen 
Zwischonraum versehen, langsvers^hvreifl t und mit 
den Ankerkbrpern in geeignetef .Weise "die lit verbun- 
den werden, '"-•"•'."* 
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3 Material kommt dafur in Betracht: 




Stahlblech allgcmeiner Art St 37 oder St 52, Welches 
eines zusa tzlichen Korrosionsschutzes und einer stan- 



digen kos tenauf wendigen Unt erhal tung bedarf ; 
Saurebestandi^es Edels tahlblech , z 0 B . austenitisches 
Chrom-Nickels tahlble ch( e twa 18 $ Cr + 8 $ n) , (lessen 
Verwendung trotz hoherer Materialkos ten bei Portfall 
der andernfalls sehr aufwendi^en Unterhaltung wirt- 
schaftlich isto Auf3crdem ist die geringere Wand- 
star ke ausreichend; 

Extrudierte Bahnen Oder Rohre aus thermoplastischen 
Kunststoff en, insbesondere aus der Gruppe der Poly- 
oleof ine und ihrer Co poly me re ; 

a.) falls Kuns ts to ff bahnen odor aufgeschlitzte Kunst- 
stoffrohre mit entsprechenden Vorrichtungen, welclie 
in ahnlicher Weise auszubilden viircn, wie sic nacli- 
folgend fiir S tahlble die dargestellt s.ind, urn die 
Di-alitbtLndel heruingelegt werden, ist; eine Langsver- 
schweiflung, welclie beim heutigen Stand noch ge- 
wisse Schwierigkeiten mit sich brinpt , unvermexd- 
licho Die im Werk bereits angebrachten Ankerkorper 
raachen das Einfiihren in fertige Rohre unmbglich* 

b) Es besteht die Mdglichkeit, Schrumpf ringe aus zu— 
nachst gespannten, spater wieder entspannten und 
gene tz ten Kunststoffen aufzus chrutnpfen . 

c) Es lassen sich geteilte Extrudierkopf e von Kunst- 
stoffschneckenprefjsen herstellen und urn das Draht- 
btindel anordnen , mit denen es moglich ist, lconti- 
nuierlich mit dem Abwickelvor^ang mitlaufend einen 
etwa 10 - 14 mm starken Kunststoff mantel aus den 
oben bezeichneten Materialmen zu extrudieren und 
unmittelbar mit dem S tahldrahtkern zu verbindoiu 
Die dafiir benotigte Vorricbtung IsLBt sich bauka— 
stenmaflig zusammenstellen, sodafl die Crewichte 
auch auf der Baystelle beherrscht werden konnon 0 
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Da trotz Stabilisierung unci Deigabe von 2,5 Ru/3 die 
Alterungsbes tandigkei t der erwahnten Kunststoffe noch 
nicht in ausreichendem Umfange nachgewiesen werden kann, 
wird nachfolgend in den Fig. 15 -19 die Verwendung von 
Stahlblech im einzelen darges tellt , zumal vorzugsweise 
bei der Verwendung von saurebes tandi'gem Ede Is tahlblech 
der vorhin genaniiten Art.iiber dessen Bestaiidigkeit. in 
der Fa.chwelt keine. Zweif el bestfehen. 

Die Montage von verhaltnismaflig steifen, lediglich nur 
durch Polyurethanverklebung zusammeng^hal tenen starken 
Paralleldrahtbundeln bereitet heute lceine Schwierigkei- 
ten melir. Durch das in der Literatur ("Der Stahlbau" 
1973 7 "Hef tf~6", "ST" 28 ~-~~3Ty bes chri ebene , beim. Bau dor 
zweiten Rheinbriicke Mannh e i ra-Ludwigsha fen 1 971 ent — 
wickelte Verfahren lassen.sich derartige Paralleldraht- 
biindel montieren, ohne dafl siclx dabei Wirtschaf tliche 
Nachteile gegeniiber den vollverschlossenen Seilen er- 
geben* 

Trotz dieser £Joglichkei ten ist erf indungsgemafi ein Ver- 
fahren entwickelt vorden, welches Vorsieht , in Entf er- 
nungen von 0,25 - 1 i 50 m wenige Millimeter tie'fe Sicken 
rund urn das Blechrohr r naschinell einzurollen. um damit 
eine gewisse Fiexibilitat des Biindels wahrend der Montage 
zur Vermeidung von Beschadigungen bei Uiiacht samkeiten zu : 
erreichen. 

Das Auspressen der Hohlraume zwischen Rohrhiille und dem 
innenliegenden Drahtbiindel mit einera geeigneten Medium, 
soli erfolgen, sobald das Biindel montiert ist; Je nach 
¥ahl der Viskositat und Topf zeit dieses Mediums und der 
Beigabe der gegen Korrosion schiitzenden Mittel .kann neben 
der Ausfiillung des Spaltes auch eine Auffiillung der Hohl- 
raume im Drahtbiindel erreicht werden, falls dieses erfor- 
derlich ist. 
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Das Auspressmaterial sollte mbglichst derart gewahlt wer- 
den, daO es mit den Medium, welches ggf. zum Auffiillen 
der Hohlraume zwischen d n Drahten und zu deren Ober- 
flachenumhrillung verwendet wird, vertraglich 1st und 
daB es eine gute Verbindung gewahrleis tet . Man kann zu 
diesem Zweck Epoxidharze, Polyure thane , aber auch andere 
Kunststoffe rait Bitumen, Teer Oder sonstigen Materialien 
vermis chen, wodurch aufier einer Kostensenkung ein SUelc- 
ken der Verarbeitungszeit und eine wesentliche Erhohung 
der Topfzeit erreicht wird. Hierbei ist ein Uber Tage 
hinweg erfolgendes langsames Anfiillen des Spaltes und 
sonstiger Hohlraume von unten her in einem Zuge anzu- 
streben. Bei sehr langen Bundeln wird je nach Material- 
wahl u. U. eine abschnittsvei.ses Auspressen nicht ssu um- 
gehen sein. Die Beigabe von Aktivpigmonten wie Blei- 
mennige, Zinkchromat oder ahnlichen kann je nach der 
erf orderlichen Gute des Korrosionsschutzes, der mit dem 
beschriebenen Kunsts toff mantel zusatzlich geschaffen wer- 
den soil, erfolgen. 

Veiterhin bietet sich zur Giites teigerung des erreichberen 
Korrosionsschutzes die Mbglichkeit, wahrend des Abwiclcel- 
vorganges in das Innere des Bundels, und zwar in einem 
Zustand, in velchem die vprbeiwandernden Drahte noch. auf- 
gespreizt sind, Kunststoffe mit passivierenden Beigaben, 
Bitumen oder dergleichen, als Korrosion verhindernde 
Medien einzuspritzen und gleichzeitig die Drahte unter 
Beseitignng der Hohlraume im Innern miteinander zu ver- 
kleben. 

Soinit wird es erf indungsgemafl auf mehreren Wegen ermog- 
licht, die Gute des Korrosionsschutzes in der primaren, 
besonders in der sekundaren Ausf uhrungsphase stufenweise 
den durch die ortlichen Verhaltnisse gegebenen Erfprder- 
niss n anzupassen und dabei lohnsparende maschinelle 
Ausflihrurigsyerf ahren zur Anwendung zu bringen. 
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II. 5) Die nachfolgend : erlauterten Zeichnungen stelien 

Ausfiihrungsbeispiele der f iir die: Durchf iihrung; des - 
erf indxuigsg-einaBen Verfahrens geeigneten Vorrich- 
tungen dar. 

Sie zeig^erx be senders zwecfcmaMge Ausbilduiigsfdr- 
men der verschiedeneh Moglichkeiten, Vorrichtungen 
zur Durchf iihrung dieses Verfahrens zu entwick*lii t 
Die betreffenden Abmessungen. der Vorrichtungea sind 
fiir die Herstellung von Par al 1 e Idr ah t biiade 1 n mit 
199 Drahten 0 7 mm gewahlt vordeno Diescr unt'er 
Typ 6 in der Figur. 1 dargestellte- Quersclmitt liegt 
der Grbfle nach iiber der Mitte der mit den Nummern 
1-9 aufgefiihrten Paralleldrahtbiindeltypen, 
Schwachere Zugglieder, rund oder sechseckig g&- 
formt, "k(5nnen ebenfalls mit Hiife der beschriebe- 
nen Vorrichtungen herges tellt werden. Nach dem 
gleichen Prinzip lassen sich ieicht .Vorrichtungen 
fiir grbBere Querschnitte der Paralleldrahtbiindel 
gestalten. 

Fig. 1 gibt einen Uberbliclc iiber die ftralleldraht- 
biindel mit unters chiedlichen . Drahtzahlen 
und Durchmessern uhd dext damit erreichbareh 
Traglasten. 

Fig. 2 ist eine Seitenansicht der Vorrichtung, wel- 
che zuni Auf fachern und Auf trommeln des von 
rechts auf dem Bilde herangef iihr ten ferti- ■ 
gen Paralleldrahtbundels (vorgesehen fiir 
Schragkab^lbrucken) dient. Es ist das Ein- 
legen des Biindels in die Auf f acherungs vor- 
richtung und Spreizplatte (27 - 38) und das 
Einhangen des ersten Ankerstuckes. an der 
Trommel 1 gezeigt. * 
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Fig. 3 stellt den Zustand wahrend des Auf trointnelns in 
Sei tenansicht dar. 

Fig, k stellt die Vorri'chtung zu Fig. 3 in Aufsicht dar. 

pig# 5 zeigt in Sei tenansicht die mit eineui BUndel fer- 
tig bewickelte Trommel 1. Die Trommel mit den 
Seitenwanden 2 ist im Rahiaen des erfundenen Ver- 
fahrens von besonderer Bedeutung. Sie ist mit 
einem aufleren einschiebbaren Boden, dern Segment- 
boden 7 und dera inneren festen Tromrnelbodeii be- 
sonderer Formgebung 9 sowie cinem zwischen die- 
sen beiden Boden liegenden, durch einen Schlitz 
17 abgeschlossenen Innenraum zur Unt erbr ingung 
des ersten Bundelabschnittes mit Ankerlcopf aus- 
gestattet. Sie ist so kons truiert , daO sie uni- 
versell fur alle runden, in der Fig. 1 darge- 
stellten Paralleldrahtbundeltypen 1 - 6 bis zu 
199 Drahten 0 7 ram sowie fur alle im Hangebriik- 
kenbau je verwendbaren sechseckigen Bundelarten 
benutzt werden kann. Lediglich die vier einzu- 
schiebenden und in der Trommel zu bef estigenden 
Segmente 4.1, k.2 t 5 urid 6 -auswechselbare 
Konstruktionsteile der Trommel aus Holz oder 
Stahlblech- sind der jeweiiigen Drahtzahl anzu- 
passen. Es ist mbglicii, die Grundform auch auf 
den Typ 7 mit 253 Dratiten 0 7 mm auszurichten, 
sodafl sie noch universeller verwendbar wird. 
Vom Typ a 8/mit noch grofleren Drahtzahlen wurde 
man Tromineln mit ungewbhnlicher Breite verwenden 
mussen, Man wird deshalb die Trommel an der Auf- 
facherungsvorrichtung so anl^gen, dafl das Auf- 
wickeln in zwei Lagen gleichzeitig vor sich gent, 
was ohne Schwierigkei ten moglich gemacht werden 
kann* 

Fig. 6 stellt di Vorrichtungen zu Fig. 5 teilweise im 
Schnitt dar» 
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Fig. 7 zeigt die Spreizplatte 33 in der Aufsicht. 

Fig. 8 zeigt die Wirkungsweise der Spreizplatte im Schnitt, 
wobei deutlich ist, dafl die Fuhrung der dicht an 
dicht nebeneinander liegenden DrMhte durch die ver- 
setzten Kamme 6.5 im Ober- und Unterteil der Spreiz- 
platte ermoglicht wird. 

Fig. 9 gibt das Schema an, welches beim : Auf f achern und 
Ordnen der Drahte in eine Lage nebeneiniander und 
beim Einfiihren in die Spreizplatte fur runde und 
sechseckig geformte Bundel auch bei verschiedenen 
Querschnitten, .anzuwenden ist , wobei in Bezug auf 
die Trommeldrehrichtung ira Biinde lquer s chni 1 1 inn en 

liegende Drahte nach auBen" und die auflen liegendenr " 

nach innen gelegt , die iibrigen entsprechend so an- 
geordnet verden, daB tiberschneidungen der zur 
Spreizplatte wandernden Drahte vermieden werden. 
Nach diesem Verfahren, zu dessen Durchf iihrung die 
geeigneten Vorrichtungen zeichnerisch dargestellt 
sind, werden die Drahte des ursprunglich runden 
Bundels in 1. Stufe horizontal so vorgeordnet, wle 
sie, angenahert aufgefachert , der Spreizplatte, 
Fig. 7 und 8, zugefiihrt werden sollen. In vertika- 
ler Richtung liegen die Drahte noch in verschie- 
denen Ebenen. In der 2. Stufe dieses Verf ahrens 
zieht die Rolle 31, Fig. 2-4, die Drahte in ei- 
ner horizon'talen Ebene zusamraen. Die Rolle 32, 
Fig. 2-4, begrenzt die eng nebeneinander lie- 
genden Drahte seitlich sc., daB das Einlaufen in 
die auf zwei unmit telbar ubereinander liegenden 
Ebenen angeordneten, von denW(ainmzahnen 65 gebil- 
djejten Kanale der Spreizplatte, Fig. 7 und 8, ein- 
wandfrei vor sich gehen kann. Die vertikalen Rollen 
36 mit Kugelgelenken an beiden Enden stecken zu- 
nachst unt n in einem Rahmen. Nach dera Einlegen 
der DrShte in die Zwischehraume werden die ober en 
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Rollen an dem anderen Ende von einem tiberlclapp- 
baren Riegcl .gefaiH und mit dem lfa.1 terahnien ver- 
bunden* 

Die horizontal gerichteten Rollen 35 werden nach 
erfolgtem Einlegen von ;je einem Drahtlagestrei- 
fen des Bundols einzeln einges choben. Im darge- 
stellten Beispiel ergeben sicli ftir die 17 Draht- 
lagen (n - 1 ) = 1 6 horizontale Roller.. Es sind, 
da zur Anpassung an die Breite der Auffacherung 
einige Drahtlagen in der Vorrichtung zunachst 
teilweise iibereinander eingeordnet werden, nur 
28 vertikale Rollen erf orderlich. Mit dieser 
Vorrichtun^ lassen sich audi Bundel mit geringe- 
rer Drahtzalil vorordnen, 

Fig, 10 zeigt in Seitenansicht diejenigen Vorrichtungen, 
welche beim Herstellen langerer Paralleldrahtbiin- 
del (ifangebriiclcenkabel) zusatzlich in Funktion 
treten # Weil das abschlieBende, die Drahtlangen 
fixierende Ankerstuck aus raurclichen Grlinden noch 
nicht angebracht werden kann, wenn mit dem Auf- 
wickelvorgang bereits begonnen werden muB , wird 
durch. eine besonders konzipierte Klommvorrich- 
tung 70 daftir gesorgt, dafi ein gegensei tiges Ver- 
schieben der Drahte in Langsrichtung einwandfrei 
verhindert wird. 

Fig. 11 laBt in Anfsicht erkeanen, wie von den hinterein- 
ander stehenden Haspeln (es konnen je nach Draht- 
zahl der Biindel zwischen 37 und 1 69 sein, welche 
ggf. in zwei Ebenen iibereinander doppelt, also 
vierfach, anzuordnen sind, uin an Lange zu sparen) 
an der zweiteilig konstruicrten Formdiise 82 die 
Drahte zusammengefuhrt und durch die Klemrnvor- 
richtung 70 festgehalten werden, wobei die eine 
Ordnung im Querschnitt zuvor hers tellenden lib- 
lichen Einrichtungen, wie sie die gelochten 
Schablonen 81 darstellen, welche dem Stand der 
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Technilc entsprfechen, hier nicht. beliandelt sind 0 

Fig. 12 deutot die Einzelteiie 71 - 78 der Klemmvorri cli- 
tung und deren Funktionen an. 

Fig. 13 stellt. die leiclit durchgebogene Klerainschiene 27 
vor dem Einbau dar; diese Vorrichtung wurde in 
dern Ifauptpatent . . . . . • . . . . • ♦' « .-. ( Patent anmel- 
dung P 22 38 71^.0) mit » Fixiers tabe " bezeichnet. 

Fig. 14 zeigt die von. der Klemmschien^ bestehend aus 

Ober- und-Untex-teil 27 und 28, durch Fei chme tall- 
auflegen schorieixd eingekleiiimten DrUhte. 

Fig. 15 stellt in Seitenansicht deri von links nach recbts 
verlaufenden Abwickelvorgang ciar, wobei die in. 
einer Lage nebeneinander liegenden Brahte in ei- 
netn dem Aufwickelvorgang sinngemafi entsprechen- 
den Verfahren, unigekebrt raumlich vorgeordnet, 
einer zweiteilig konstruierten Formdiise k8 zuge- 
fiilirv werden, welche die urspriingliche Biindelform 
wiederherstellt. 

Dieser Vorgang wird unmittelbar hin.ter dem SchluB- 
ankerkopf dadurch eingeleitet, dafl der etwa 1 m 
lange Biindelabsclini tt , dessen urspriingliche Form 
durch Urawicklung beibehalten worden ist, in die 
Formdiise eingelegt wird 0 Hinter der Formdiise wird 
das Biindel zum Zusammenhalt des neu wiederherge- 
stellten Querschnittes entveder mittels einer der 
liandelsiiblichen Umwicfce lungs ma schinen -nicht dar- 
gestellt- kontinuierlich.mittels perforiert.er 
Polyes terbinden umwickelt Oder es werden in genau 
gleichen Abstanden raaischinell oder mit Hand, was 
bei einer For tschri t tgeschwindigkeit von etwa 
2 cra/sec moglich ist, kraftige, eng anliegende 
Schlauchbinden, die aus Gefleciit en vori Kunststoff 
oder hochfesten feineh Drahten bestehen, aufge- 
zogen und geschlossen. 

Fig* 16 stellt eihe Aufsicht auf die in Fig. 15 gezeigten 
Vorrichtungen dar. 
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Fig. 17 zeigt einen Schnitt durch das korrosionsgcschiitz- 
te Paralleldrahtbundel 85. Als auBere HUlle 86 
1st ein austenitisches, gut schweif3bares Clirom- 
Nickelstahlblecli vorgesehen, womit das Zugglied 
praktisch wartungsfrei wird. 

Falls stattdessen reine Kohlens tof f -S tahlbloche 
St 37 oder St 52 verwendet werden, ist eine fort- 
laufende Unt erhal t ;ung erforderlich, was betracht- 
liche Aufwendungen verursacht. 

Durcli Einrollen von rundumlaufenden Sicken 88 in 
die Blechhiille laGt sich je nacfa deren Abstand 
eine mehr oder weni^er grofBe Flexibilitat der 
Rohrhiille herstellen. Statt Metallblech konnen 
auch Kunststoffhullen mit ausreichender Flexibi- 
litat gwahlt werden. Der Zwischenraum zwischen 
Rohrhulle und Paralleldrahtbundel muB nach der 
erfolgten Montage in der vorstehend erlauterten 
Weise ausgeprefit werden, urn einen engen Verbund 
zwischen HUlle und dem Drahtkern sowie auch ei- 
nen verstarkten Korrosionsschutz herzustellen, 
Es entsteht somit ein zusatzlich schiitzender 
Kunststoffmantel 87. Das Auspressen kann allein 
von unten, aber auch in Abschnitten iibereinander 
von einer schrag aufziehbaren Arbeitsblihne aus 
vorge no mm en werden 0 
Fig, 18 stellt einen Tei lausschnit t des urahiillenden Man- 
tels mit eingerollter Sicke 88 und der Einprefl- 
rolle 109 dar. 

Fig. 19 stellt als ein Beispiel f ur^Verankerungskons truk- 

tionen den unter Verwendung einer Zinklegierung 

93 warm vergossenen Ankerkbrper 89 dar, an den, 

mittels einer besonderen Vorhiiise $2 und eines 

1 

aus zwei Teilen zusammengeschweifl ten Ubergang- 
konus 95 die Rohrhulle 86 des Paralleldrahtbiin- 
dels 85 angeschweiflt wird. Vorhulse und Rohrhiille 
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roussen, urn Kon r taktkorrosion sicher zu verraeiden, 
aus f^leichem Material horgestellt sein. Die Vor- 
liiilse 1st notfalls gegen den Stahlgufl des Anker- 
kopfes zu isolieren, 

Bei Vonyendung des Warmver^usses .mufi die Isolier- 
buchse 94 aus einera hitzebestarxdigen Kunststoff f 
vu U. aus der Gruppe der Pplyamide oder Poly- 
oxadiazole oder ahnliche.in Material hergestellt 
werden v Bei niedrigen Temperaturen geniigen Gufi- 
polyamide oder glasfaserverstarkte Kunststoffe 
wie Teflon, Hostafloii (geschiitzte ¥arenzeichen 
der Firmen Dupont und Hoechs t ) oder ahnliche. 

— Der -s ich-ggf^,- hinter -der— Vorlili-ls e- iniierlial-br des~ ^ ~ 

Ankerkorpers bildende Spalt wird in geoigneter. 
Weise mit einein bestandigen plas tischen Medium 
98 ausgepre!3t. Die Kopf chenplatte 90 schliellt 
den Ankerkonus 93 am Ende ab. Sie fiihrt die auf - 
gespreizten Drahtenden 91 <ies Paralleldrah tbian- 
dels 85. Es legen sich von auflen die auf die Drah- 
te aufgestauchten Kopf clien gegen die Kopf chen- 
platte 90, sodaB auch hier noch zur Sicherheit 
Restkraf abgegeben werden konnen. 

F±g. 20 stellt einen Sennit t durch das Paral leldrahtbiindel 
85 und die Vorhiilse vor detn Ankerkopf in verklei- 
nertem Mafls.tab dar # 

Fig* 21 bietet einen Blick von.hinten auf den Ankerkopf 
89 und die Kopf chenplatte 90 in verkle inert em 
' MaX3stab dar . Es sind vier iiber den Urafang vert eli- 
te Haltestifte 97 zum Festlegeh der Kopf chenplat- 
te erkennbaf, ' m "• . 

Fig* 22 stellt im Langsschnitt die Vorrichtung dar, mit 

der in das Hiillrohr aus Meta.lL. zur Steigerung der 
Flexibilitat in gewisseh Abs tanden Sicken 88 ein- 
gerollt werden und zwar so, daB der Arbeitsgang 
beim Abtrommeln. des Biindels nicht unterbrochen 
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zu werderi braucht* " ■ 

" :i ^itiW ^wkhrV^'^i^e' deV 'Sicken' l : st exakt einsteli- 

ba~r« Es ' raiiBE eine shlimai e 'Off nuhg zwischen Rohr- 
^ c hiiile und" Parallel^ bleiben , datnit der 

'DurcK3flutf a deis 1 'imt en 'ja^^^fl^^ liangsam anstei- 

- r / — ? - . »*,••' si *- j a t ''/f';'^ f*-* =-3 ^; C; r ' n, ? £ *"7 . *"* ■ 

genden Materials' zura Herstellen eines .^usatzlich 
wirkenden Kunststoffkorrosionsschutzmantels 85 
moglich, is,t . .. . .... t . . . . . , ... 

Pi©* £3> vet:deutl£cht.^die/iVJOT,ricl iiach Pig. 22 in 

II* 6) Nachf plgend: = sieien- <fie- : fur^ :die : Durclifuhrurig des Verfafc- 
rens A gemaft der vorliegenden Erf indung vesent lichen 
Merkraale. im einzelneii' erlautert: 

Irinerhalb der Trommel 1, Fig. 5 und 6, mussen Vorkeh- 
rungen getroffen werden, damit die sich beim Auffachern 
und beim Aufwickeln des ersten Bundelabs chni 1 1 e s zwi- 
schen Ankerkopf und Klemmschiene bildenden u n t e r - 
schiedlichen Drahtlangen, 
ohne daB bier Zwangungen und Zugspannungen entstehen, 
kenn«u f sich in einfacher Form a u s g .1 e i c h e n 
kiinnen, Zu diesem Zweck rubt der erste Ankerkopf in 
der Halterung 8. Im Troramelinnenraum wird der sicb 

frei bildende Drahtbesen 16 - das ist im Bereich zwi- 

der 

scben dem ersten Ankerkopf und/Klemmschiene 27 - unter- 
gebracht. Die sicb durcb Behandlung des Biindels beim 
Aufwickeln ergebenden Langendif f erenzen konnen somit 
keine Spannung erzeugen. Vahrend**des Wickelvorgangs 
wird der Zug von der angetriebenen Trommel a 1 1 e i n 
iiber die Klemmschiene 27, die im Lager 18 eingerastet 
ist, auf das aufgefacherte Paralleldrabtbiindel ausge- 
iibt. Eine gewisse, mi t dera Fortgang der Auftroramelung 
abzustimmend Untiers tiitzung bei|* Heranziehen des BUn- 
d Is kann durcb Windenzug oder einen Raupenauszug 39 
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(Fig. 2 -= U ) herges'tellt werden. Das hintere Ankerstiick 

wird mitt els einer versetzbarcn Lasche 12 ander Seg- 

mentwand. bef estigt. Ein etw'a 1 m . 1 anger Abschnitt des 

Bundels hinter diesein= Ankerkopf 1st durch Umwicklung 

in urspriinglicher Form gehalten. Danach wird ein ahn- 

" licher "Drahtbesen" Vie am Anfangsstiick gebildet, um 

zvSngungslosen 
auch hier einen »wan^eniosen Ausglelch der verschie- 

denen Drahtlangeri zu ermoglicheno 

Um die Trommel f euchtigkeits- und gasdicht verscblies- 
' sen zu konnen, wird der Innenraum der Trorainel roit ge- 
< eignetem .Material (Bleche , Kunststof f olien) 3 . ausge- 
schl agen, __Nacl]L_ Beendigung d e_s_ Aufwi c ke 1 vo rganges-kaun — 
dann der innere Tromnieirauni durch einen aufleren Mantel 
10, dessen Telle untereinarxder und am Winkeltragerrand 
11 mittels GumraieinXagen yersehen sind, dicht ver- 
schlossen werden. Die Inhibit or en sind mit 13 bezeich- 
net; sie werden iiber den Raum verteilt, Tails nipht 
entsprechend beschichtete Folien, wie bereits erlau- 
tert, beim Auftrommeln der Drahtlageri , gleichzeitig 
als Trennschichteri wirkend, mitaufgewickelt werden. 
Die zugehdrige Trommel 68 und ihre Arbeitsweise sind 
in Fig. 3 dargestellt. 

Das Antriebsrad der Trommel ist in Fig.! 6 rait ik und 
das teilbare Lager, in das die Trommelachseri mit Kran 
eingehoben werden miissen, mit 1.5 gekennzeichnet, 

In Fig # 3 sind weiterhin die Antriebskette der Trommel 
20 f die Reibungskupplung 21 und der Getriebemotor 22 
dargestellt. • 

■ i- .•"'*.■ 

-^flerdem ist, wie Fig. 3 erkennbar macht , neben der 
Trommel 20 eine Zugvorrichtung mit Seiltrommel 23 
und Antrieb 24 vorgesehen, die zuiri Heranziehen der 
Klemmschiene vom Standort 27 in *ig,. 2 zum Stahdort 27 
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in Fig # 3 mittels Seil 25 beniitigt wird, urn in dex* er- 
sten Auf wickelphase ,* in der sich der Drahtb sen, wel- 
cher ohne innere Zwangungen den Lan/jenausgleich der 
Drahte herstellen soll t bildet, die Dreihte zu^span- 
nungsfrei zu halten. 1st die Klemraschiene 27 ixi Fig. 3 
an den Trommel wand en im Lager 18 eingerastet, so tritt 
die Seil trommel 23 aufler Funktionj das Sell 25 vrird 
gelost. 

Die Klemmschiene 27 mufl, wie in Fig. 13 gezeigt ist, 
eine leicht lconkave Form erhalten, damit die Drahte 
auch in der Mitte sicher gegen den anderen Teil 28 
gepreflt und mittels der dort ■ zusatzlich angebrachten 
Weichmetallbelage sicher und schonend festgehalten 
werden. 

Fig. 2 zeigt, wie zunachst mittels der f es tmontiertien 
Hebe vorricht nng 26 die Biindel in die Vorrichtungen zum 
Auffachern der Biindel eingelegt werden. Diese Vorrich- 
tung ist universell fur verschiedene Biindelquerschnit te 
verwendbar. Die Eiemente, mit denen diese Arbeits- 
gange einfacherweise vorgenommen werden konnen , sind 
uiit 27 - 39 bezeichnet, wobei das Biindel mittels 
kieiner, auf schmalera Gleis laufendex* Spezialwagen 
herangebracht wird. 15 in Raupenauszug Oder ein l/inden- 
zug iibernimmt diesen Vorgang, der exakt mit den Auf- 
f a c he rungs vor gangen und den Drehungen der Roll e ab- 
gestiramt sein muB . Venn die Biindelwagen bis zum Stand 
der Trommel 1 vorfahren muss en, sind die Vorrichtungen 
27 - 39 so anzuordnen, dafl sie seitlich verschwenkt 
Oder ausgeriickt werden konnen. DTe Hebevorrichtung 26 
ist aus diesem Grunde versenkbar kons truiert . Es ist 
auch mbglich, durch einen Kran mit Traverse das Biin- 
del end e an Ort und Stelle heben zu lassen. 

• 

Die Teile 27 - 37 sind zwei- Oder mehrt ilig ausgebil- 
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dann die V orr ; t.clit u r n^e^ ^ge s chl o ss^en ^wqr^d^n .^n^iiejj. .Hter- 
bei werden die zwischen 26 und 37 . lierunt Qrhana-enden 
Drahte in verscliiedene SeilHnie^ aufgelost . i-affen-r 
,wei§e mitte.ls kaimuf ormiger .¥erkzeug;e ge£a.Bt und ■•. . . 
zwischen dl^ senkrecht^angeor.dneten.Laufrollei): 36 * 

Die Parallel geftihrten Dralite werden dariacli eng ne- 
bencinancierlie^end ±iL die i Brem|lei s.^e .2^ Me j;.p * ; j 
Ober- und: Untqirteil mit :einem bei. starkem Zxur inach- 
geb^nd^n B'remsbelag a^s^es tat t e t is t s und in die 
-Kleinrnschieiie- 2? : eingelegt uncj^ur cli bri^gen "der~ ,~ " 
Oberteilti f est^ehalten; d^bei ; ;wird die Brem$lei§ t e 
29 fest, die Klemmschiene 27 zunachst nur leich£ aiir 
gezog'in, Durch ein RUckwar t s z i ehen des Raupenabzuges 
werden alle Dralite: in der ^ Aurfaciierungs^anlage zwi- 
schen den Teilen 29 urifi 39 Vp?i cjer. etKa? nachgebenden 
Brqmsleiste her yollig straff gespannt. Sobald danac.h 
die Klemtnscliiene 27 kraf ; t^ ( ^nge^o|en, ist, .kann die 
Bremsleis te gelos t werden •■ Jetz t r kann das Vorziehen 
der Klemmschiene 27 mittels der Winde 23 bis xum 
Einrasten in das an der Trammel .1 yorgesehene Lager 
18 yorgenoiaraen werden, vpbei glp^chzcitig der erste 
BUncJelabscl^ni t/y aufg^t;rpranielt und der: Qrahtbesen 16 
gebildet wird. Spbald nun die yier Segmeiite 4. 1 , 
^•2 ? 3 und 6 in die Trommel <E|ingeschoben und befestigt 
sind, karin das weitere Auf.tramtneln des: Paralleldraht- 
b^^els, erf indtingsgeinaB in Drahtl^gen aufgelpst, 
vorgenommen wercierio Zwischen der Klemmschiene und den 
herangezogenen weiteren Biindeilabachnitten gibt es 
keine Lose, sodaft ein gegens e i t i ges Verschieben der 
Dralite vermieden wird,. was bespnder^ beira Auftrommeln 
langer Hangebrucken-Paralleldrahtbiindel , deren Drah- 
te kontinuierlich nach Passieren der Klecimvorrichtung 
70 zuflieflen,. hochst wichtig: ist. 
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Das Abwickeln auf. d^r Daustelle wird in einer kleiuen 

transpor tablen , aus vorberei te ten, vielfach verwende- 
ten Tellen zusammengese tzten Halle mi t etwa 5 x 1 8 m 
Grundflache vorgenominen, Es wird ein Stahltragerrost 
aus vorgefertigten Teilen ausgelegt, auf* dern die ein- 
zelnen Vorrichtungen an vorgefertigten Lochern und 
Anschlagen bef estigt werden, . sodafl die Montage nur 
geringe Lohnkosten erfordert, 

Wie in Fig. .15 unci 16 dargestellt, beginnt das Wieder 
hers tellen der urspriinglichen Biindalform an der Form- 
diise 48, in deren Unterteil das unveranderte Stiiclc 
des Bundels unmit telbar hinter den hinteren Anker- 
kopf eingelegt wird, sobald dort auch das Oberteil 
bef estigt ist. Dieses Vorrichtungsstiick 48 mu£ mit 
geringer Toleranz der jeweiligeri Biindelforni exakt 
angepaBt werden, wahrend die iibrigen Telle fur alle 
Biindeltypen unverandert vervendet werden konnen. 

Das Einlegen des Bundels in die Entfacherungsanlage 
und in die Formdiise 48 wie auch in die sicli ggf . da- 
ran unmittelbar anschlieflende Umwicltlungsvorrlchtung, 
die, da es sich um eine marktgangige Maschine handelt 
nicht besonders dargestellt worden ist, erfolgt rait- 
tels der Hebevorrichtung 26, welche bier seitlich 
verschiebbar angeordne t sein mutt* Ss kann an deren 
Stelle auch ein entsprechend ausgeriisteter Gabel- 
stapler verwendet werden. 

Die Telle 35 und . 36 der erf indungsgeinafien Vorrichtung 
arbeiten in gleicher ¥eise wie bei der Auffacherung. 
Es werden die Drahte, sinnvoll geordnet, hier nicht 
der Spreizplat te , somdern der Formdiise so zugefiihrt, 
dafl keine Uberschneidungen und darnit Klemrnungen der 
zusammenlauf enden Drahte eintreten konnen. Zur Sicher- 
heit wird im Vortrieb eine Rutschkupplung und ein 
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Es ist vorerst niir eine Be t ri eb s ge s c hwindi glee it von; 
etwa 2 cm/sec vorgesehen, well im Zusammcnhang mit. 
dem Abwickelvorgang das Paralleldrah tbiindel konti- 
nuierlich als sekundaren Korrosionsschutz elii Hull- 
rohr erhalten soil, wie im Abschnitt II.A ausgefiihrt 
worden ist. . 

Zwecks Uinhiillung des Drahtbiindeis rollt deshalb von 
der Trommel W ein sorgfaltig der Breite nacli vorbe- 
reitetes Band (hier aus Chrom-Nickeistahl vorgesehen), 
-auf- einen- Rollengang; unter"den bis her hesdlxt^iebelaeh 
Vorrichtungen zur Buhdelunttiiillung iiber Lenkrollen 
49 - 51, welche in der Halterung 56 (abnehmbar) fest- 
gehalten sindl Nacn dem Passieren- einer Ziehduse 52 
wird das nunmehr zu einera Rohr verf orrate Blechband 
von einer Prefirolle 53 an der Nahts telle fest zusam- 
mengepreBt, mittels Laufrolle 54 gefuhrt und dabei 
mittels eines S chut zgas s chwQ ilJgera t es "s 55 an einer 
abnehmbar en Halterung 57 unter einer Glocke vorzugs- 
weise mittels des W- I G -Verfahrei^-Argonai^cliweiflung 
ergibt bei hoher SchweiBgeschwindigkeit eine schlacken- 
freie feste Schweiflnaht und geringe Warme en t w.i cklung 
— einwandfrei zu einem Rohr verbundent 

Der Dabei vom Drahtbiindel gewahlte Abstand gestattet 
ein Einschieben eines hitzeabhalt enden ; Kupf erschwer tes 
62 mit angehangter, wassergekiihlter Masse zur Kiihlung, 
sodafl durch den SchweiBvorgang keine unangenehmen 
Hitzeeinwirkungen auf das Drahtbiindel eiitstehen konnen, 
Wie der AnschluB dieser Rohrhulle an den Ankerkopf . 
des Biindels erfolgen kann, erlautert Fig._ 19 nebst zu- 
gehoriger Beschreibung, . : 
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Der Vortrieb des DUhdels erfcfet mittels einer feinre- 
gulierbaren Zugvorri-chtung 66 mit Getriebetnotor und 
Antriebslcette 2k 9 

Das Bundel wird mit seitlich einschiebbarein Speziai- 
wag-en kO (mit Heb- und Senkschraube) und der Anlcer- 
kopf wird mit Vagen *H auf Sclimalspurgleisen zur La- 
gerungs- oder Einbaus telle transport iert • 

Die vorstehend beschriebenen Vorrichtungen konnen, 
geringfiigig abgewaridelt , auch fur das Ileruralegen und 
Langsverschweifien von Bahnen aus extrudierten Kunst- 
stoffen Oder aufgeschlitzten Kunststoffrohren Ver- 
wendung finden. 

Auf* die Oberflache der aus Polyoleof ine und ihren 
Copolymeren bestehenden Kunsts toff bahnen sind in Ab- 
s tanden im hochwarmen Zustand mechanisch lcleine Pyra- 
midenstiimpf e aus gleichem Material rnit einem Ultra- 
schallverf ahren aufgeschweiflt, urn ira Innern des Roh- 
res Abstandhalter gegeniiber dem Drahtbundel zu bilden 
und um, was besonders wichtig ist, fiir die Aufnahme 
von Spannungen, die aus den verschiedenen Varmeaus- 
dehnungskoeffizienten herrxihren kbnnen, Moglichkeiten 
zu einer engen mechanischen Verzahnung zu schaffen, 
da ja bislang eine Verklebung mit den thermopla s tischen 
Kunststoffen in Erfolg versprechendem MaI3e nicht ge- 
lungen ist. 

Ans telle der Vorrichtung zur Vomahme der Langsver- 
schweiBung kann auch eine Schneclcenpresse mit zweige- 
teiltem Extrudierkopf verwendet werden, sodafl das 
Bundel, wie ira Abschnitt II • 5 erlautert wurde , einen 
f st mit dem Paralleldrahtbiindel verbundenen Kixnst- 
stof fmantel erh£Llt» 
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Urn bei. Verweudung vbri Stahlrohrhullen aucli bfii~" grofle- 
ren Bundcldurchmessern fiir die Montage eine ausreiphen 
de Flexibilitat zu gewalirleis t en , wird inittels einer 
besonders entwickelten neuen Vorricli.tung in die Rohr- 
Irulle 86, kontinuierlich im Arbei t sf luJB mitlauf end, 
in entsprechend gewahlten Abschnitten von ca, 0,25. 
- 1,50 m,, eine senkrech.t. zur Blindelaclise verlaufende 
Sicke 88, Fig 1 . 18, intermi ttierend oingerollt,. Die 
Vorrichtung 1st in Fig. 22 und 23 dargestel.U .Sie 
bestebt aus einem Lagerbock 79 t auf dem der . iangs- . 
verschiebliche Unterbau 80 auf zwei. Wellen- 63 gela- 
gert ist. Auf ihm befindet sicli, zwe.igeteilt .und dui^cli 
Schrauben b.ef esiigt , —damit-das- Paral-ieidrahtbiirtdei— 85 ~~ 
in die Vorrichtung" eingelegt werden kann, der Ober- 
teil 99- Dieser tragt die .beweglichen Haltebuchsen 
102 und 103 . Der Teil 102: liegt , an der angetriebenen 
Seite, von dei' aus die Drehbewegung durch einen Motor 
10^4 in den Zylinderring, ebenfalls zweiteilig, mit 
100 und 101 bezeichnet, eingeleitet werden kann, Auf 
dem Zylinderring .sitzen, vier Prefikolben 108 zutn Ein- 
pressen der vier Eindriickrollen 109, niit denen die 
Vertiefungen in das Hiillrolir einge.rollt werden. So- 
bald der , langsverschiebliche Unterbau. 80 den End- 
schalter 107 berlihrt, schiebt ein Vorschubzylinder 
106 die bewegliche Einrolleinheit in die Ausgangs- 
stellung zuriick, sodafl das Spiel von Neuem beginnen 
kann. Zwei am Oberteil der Vorrichtung angebrachte 
Pneuraatikzylinder 105 heben und senken die Halte- 
buchsen und zwar so, daB das Hiillrolir wsLhrend des 
Einrollens der Sicken f est umschlossen ist. Beim 
Zuriickgleiten des langsverschieblichen Vorrichtungs- 
teils wird es jedoch freigegeben. Durch vers cliiedene 
Einstellungen des Endschalters ist es mdglich, unter- , 
schiedliche Entfernungen zwischen den Sicken festzu- 

legen. Bei einer Biindelvorschubg.eschwindigkei t von 

\ ... 

2 cm/sec steht bei einer Mindes tsickenentf ernung von 
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25 cm fur das Spiel eine Zoit von 12,5 sec zur Ver*- 
fiigung, was fur die Praxis voll ausreichen diirfte. 

In einem mechanisch gcsteuerten Rhythmus werden in 
1 - 2 in Entfernung eng anliegende Schlauchbinden 67 
unmitt6lbar hinter der Formdiise 48 raaschinell um die 
Paralleldrahtbiindel gelegt und fest angeschlossen, 
derart, dafi diese in Langsrichtung ausreichenden Ab- 
stand von den mittels Rollen 109 in das Hullrohr ein- 
gepreftten Sicken erhalten, Auf diese Urnwickiung sind 
im Bereich der urxteren Ruhdung und auch seitlich 
4 - 6 nun hohe , schmale Kunststoffabstandhalter so an- 
gebracht, dafl zwischen der Rohrhiille und dera Draht- 
biindel zwar ein spa ter vom AuspreBmaterial auszu- 
fiillender Zwischenrautn verbleibt, dali aber nach er : 
folgtcr Montage ein Durchstromen des verbleibenden 
Schlitzes niit dem von unten her eingepreflten korro- 
sionsschutzenden Kunststoff nicht behindei-t wird. 
Es wird damit das Herstellen eines allseits umschlies- 
senden Mantels zum Schutze des Bundels gewahrleistet . 
Im oberen Bereich des Biindelquerschnittes sind Abstand- 
halter nicht erforderlich, da sich der Drahtkern der 
Schwerkraft folgend automatisch nach unten legto Wah- 
rend der Montage mu!3 auf gleichbleibende Lage der 
Biindelquerschnitte geachtet werden. 

Falls eine Vollurawicklung des Bundels hinter der 
Formdiise 48 erfolgen soli, sind die angedeuteten Ab- 
etandhalter auf dera gewickelten Band in geeigneten 
Abstanden mechanisch zu befestigen, um damit den glei- 
chen Effekt zu erzielen 0 

Zuvor kann in einem Zuge mit dem Abwickelvorgang inner- 
halb einer teilbaren Spri t zglocke' 45 eine die Draht- 
oberflachen verklebende und dabei die Zwickel ausfiil- 
1 nde Flussigkeit mit passivierenden Beigaben in die 
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an dieser S telle no'ch gespreizten D raht e gespritzt 
werden. In der danach zu durchlauf enclen Formdiise k8 
werden die Drahte zusammeiigepreI3t und uberflussiges 
Material wird abgestreift. Die inneren Prohlraume des 
Biindels werden auf diese einfache Art ausgefiillt ^und 
die Drahte fest. miteinander verlclebt. Man wird diese 
Mogliclikeit dann nutzen, wenn ein besonders guter 
Korrosionsschutz erwiinsclit ist oder.falls blahke 
Drahte zunachst nur mit unvollkomnieiiem Primarschutz 
verwendet wurden, 

Bei der praktischen Handhabung werden an den Seiten. 
~ der "Spri'tzglocke , deren Oberteil abnehmbar ist , zwei- 
teilige Dlenden k6 und >+7 aus Gummi oder ahnlichem 
Stoff , welche der Biindelf orm jeweils eng- angepafit 
sind, angebracht. Die Spritzdiise 58 wird inmitteh der 
gespreizten Drahte in Langsrichtung ;zur kleinen Off- 
nung gerichtet, um ein gutes Ausfiillen der Bundelin- 
nenzohe zu bewirken. Die Spritzglocke 45 wird besonders 
am Auffangbloch 59 elektrisch beheizt, um ein Ablaufen 
des iiberflussigen, abtropf enden Materials bei 61 zu 
ermoglichen. Zwischen der Spritzglocke und der Form- 
diise befindet sich ein Tropfblech 60 zum Auf fangen 
des von der Diise herausgedriickteri Korrosionsschutz- 
materials, ebenfalls mit einem beheizten. Ablauf 61* 

Fur das im Abschnitt II. 2 erlauterte Herstellen Von 
hexagonalen Bund ein geringer Starke, aber grdfler 
Lange, wird die in Fig # 12 dargestellt Klemmvorrich- 
tung ven^endet. Diese Vorrichtung. ist zwischen den 
Schablonen 81 und der Formdiise 82 einerseits und detn 
Raupenauszug andererseits angeordnet.. Sie besteht aus 
drei unmittelbar hintereinander angeordnet en, trapez- 
forraig ausgebildeten Preflrolle'n, die um jeweils 60 ° 
versetzt auf die Drahte des Biindels zusainmendriickend 
wirken , um Langsverschiebimgen sicher zu verhindern, 
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Das Unterteil der. Preflvorrichtung ist mit 71, das 
Oberteil mit 72 und die PreBrollen sind mit 73 und 
7k bezeichnet. Die' Prefirolle 7k ist in einem Fiih- 
rungsschieber 75 gehalten, der in einem Rahmen 76 
gleiten kaiin. Auf die Fiihrun^ driickt liber eine 
Tellerfeder 78 eine Spindel 77, womit die Rolle 7k 
gegen die Rolle 73 angepreflt wird. Xn g-leicher V.'eise 
erfolgt dex* Klemmvorgang in den beiden um 60 °. ver- 
setzten Kleraniebenen, soda/3 ein Gleiten einzelnor 
Drahte in Langsrichtung verhindert wird. 

7) Die veitere Ausgestaltung der Vorrichtung fiir das 
Verf ahren B, wobei zwel Kabeltrommeln zum ICinsatz 
gelangen, welche das Biindel von beiden Ankerkopfen 
her mit verschiedener Beaufs chlagung aufwickeln, 
hat erfindungsgema(3 zu dem iirgebnis gefuhrt, da/3 die 
Reibungskraf te zwischen den Drahten, welche einem 
Gleiten anehander antgegenwirken, virksam aufgehoben 
werden: 

1. durch Beigabe von Fetten und Vaselinen in das auf- 
wickelbare flexible Hullrohr aus Kunststoff oder 
gewelltera Metall; 

2. durch Rut t elgerate , deren Zahl und raumliche Folge 
sich aus praktischen Versuchen mit diesem Verfahren 
leicht ermit.teln laflt. Die Zahl der Ruttler wird- - 
maf3gebend von der Drahtzahl und dem Gewicht des 
Biindels beeinf luflt • 

Pig. 2k stellt in Seitenansicht jchematisch die Ruttel- 
vorrichtung unter dem :Ln einem Hiillrohr befind- 
lichen Paralleldrahtbiindel dar. 

Je zwei Ruttler bilden ein Aggregat, wobei die 
erf orderlichen Abstande sich aus Erfahrungen 
der Praxis ergeben, sodaD mit Sicherheit wah- 
rend des Auf troramelns ein gegenseitiges Gl iten 
der Drahte ermbglicht wird. 
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Fig. 25 zeifft die ±11 Fig. 2k dargestellte Vorrichturig 

im Schnitt . 

Die beiden Tromraeln werden, sobald sie sich urn ein 
bestimintes MaB einander genahert haben, durch zwei 
von der Seite her auf die Achsen aufgescliobene 
Arre tierrahmen gehalten.- 

Fig:. 26 zeigt in der Sei tenaiisicht den Arretierrahmen 
zum Halten und Feststeilen der beiden Trom- 
meln, welche mittels je eines Zahnkranzes 111 
und eines Arre t ierbolzens 1 1 2 endgul tig* in 

einer solchen S t ellun^ bef es txgt "werdeii, "daB " 

das zwischen beiden Tromraeln lose hangende 
rarall eldr ah t blind e 1 keinenZugbelastungen 
aus^esetzt ist. 

Fig.- 27 zeigt die Vorrichtung zu Fig. 26 im Schnitt. 

ri. 8) Die erfindungsgeniafien Verfahren lassen sich in beson- 
ders einfacher und insbesondere sehr wirtschaf tlicher 
Art und Veise so durchf lihren, daB die Arbeiten zum 
Abwickeln der Paralleldrahtbiindel und zum Herstellen 
des Korrosionsschutzes in einera in bestmoglicher Wei- 
se auf der Briickenbaus telle angeordneten Raum durch- 
geflihrt werden konnen. Dieser wird von einer kleinen, 
aus leicht transport ierbaren Fertigteilen aufgestell- 
ten Halle gebildet, in der die durchzuf iihrendeh Ar- 
beiten von hochstens zwei Fachkraf ten, in Zusammenar- 
beit mit wenigen brtlich zur Verfugung stehenden Hilfs 
arbeitern, vollzogen werden. Da clie Einzelteile der 
fiir den Abwickelvbrgang und fur die Herstellung des 
Korrosionsschutzes erforderlichen Vorrichtungen Iceine 
groBen Gesamtgewichte aufweisen, lassen sich diese 
Vorrichtungen zum grdBten Teil in Containern verpacken 
und in diese Halle transportieren. Sie werden dann dor 
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auf einem init den notwendigen Bohrungen unci Anschlagen 
vorgesehenen, vorgef erti^ten und leictit zusammensetz- 
baren Stanl tragerros t aufgestellt und bef estigt ; sie 
sind von vornherein so ausgebildet , daB ein einfacher, 
lohnsparender Aufbau und rationeller Betrieb auf den 
jeweiligen Baustellen gewahrleis te t ist. Das ist na- 
tiirlich In jedem Anwendungsfall, speziell aber bei 
einem Einsatz fiir Briickenbaut en in Entwicklungslan- 
dern,eine iiberaus erleichternde und somit vorteil- 
haf te Folge der Anwendung der erf indungsgemafien Ver- 
fkhren. 



BNSOOCID: <0E 2357006 A 1 J _> 



5-098 21 /048 4 



2357006 

- 33 - 



j NACHQEREtCHT j 

Liste der in der Zeichnunft- verwendeten Bezugs* 
ziffer^n und der damit, bezeichneten Telle: 



lfd. Nr, G e g e n s t a n d : 

1 Kabeltrommel 

2 Seitenwande der Trommel 

3 Blechplatte oder Kunststoffolie zum luftdichten 
Abschlufl des Trommelihnenraumes 

!*" * 1 \ k Segmeiite in Trommel eingeschoben, Breite ange- 

5 ) paf3t an Biindeldraht zahl 

6 ) _._ . . . . __ T . _ : . 

7 Segraentboden = au!3erer Trommelboden 

8 Halterung des ersten Ankerkopfes 

9 innerer Trommelboden 

10 auflerer S c hu t zb 1 e c hraan t e 1 fur luftdichten AbschluB 

11 Befestigungswinkel rait Guraraidichtung fur 
Schutzblechmantel 

12 ' Bef estigungslasche fiir zweiten Ankerkopf am Ende 

des PDB 

13 Inhibit oxen zum Beseitigen der Luf tf euchtigkeit 
und zur Schutzgasentwicklung 

14 Antriebsrad fiir Trommel 

15 teilbares Lager fur Kabeltrommel 

16 Trotnmelinnenraum zura Uhterbringen des Drahtbesens 

17 Drahtbesen 

18 Lager fiir Klemmschiene in der Tromme laiiflenwand 

19 in Bildung begriffener "Drahtbesen" 

20 Antriebskette ) fur Kabeltrommel 

21 Reibungskupplung ) , * 

22 Getriebemotor fur Kabeltrommel 

23 Sell trommel vor Kabeltrommel zum Herstellen der 
Klemmschiene . 

2k „ Antrieb von Seiltromritel . 

25 Seilzug fur Klemmschiene 
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lfd. Nr. G-egens tand : 



26 Hebevorricht'ung ±tn Roden versenkt mit entfern- 
barem Schienenteils tiiclc 

27 Klemraschiene-Oberteil mit Weichme tallbelag 

28 Klemraschiene-Unterteil mit tfeicbinetallbelag- 

29 Breutsleiste-Oberteil mit Bremsbelag 

30 Bremsleiste-Unterteil mit Bremsbelag 

31 herausnehmbare Lauf rolle 

32 seitlicli verstellbare Laufrolle 

33 ... Spreizplatte - Oberteil ) seitlich verschiebbar 

34 Spreizplatte - Unterteil ) 

35 waagerechte herausnehmbare Laufrolle (kugelgelagert ) 

36 senkrechte herausnehmbare Laufrolle (kugelgelagert) 

37 herausnehmbare Laufrolle (in der Hbhe verstellbar) 

38 seitlich verstellbare Laufrolle 

39 Raupenabzug iiblictier Bauart , jodoch Oberteil 
aufklappbar 

4 0 Spezialwagon zur TJnters.tutzung des Bundels 

41 Spezialwagen zur Aufnahnie des Anlcerkopf es 

42 Schiene ( Schmalspurgleis ) 

43 herausnehtnbares Schienens tuck liber Versfenkgru.be 
der Hebevorrichtung 

44 Trommel fur das Band der Rohrhiille (Kunststoff 

oder Stahl) 

45 zweitellige Spritzglocke fur das Einspritzen von 
Kunststoff mit Konservierungsmittel. in das PDB 

46 zweitellige Blende aus plas t isch-elas tischem 
Material am Zugang 

47 zweitellige Blende aus plasttsch-elastischem 

Material am Aligang 

48 zweitellige Formdiise 

^9 ) Lenkrollen fur das Umformen des Bandes zum 

50 ) 

51 ) HUllrohr 

52 zweiteiliger Zi htrichter fur das HUllrohr 
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If do Mr. G eg e n s t a n d : 



53 Preflrolle vor der Sclrweifis telle 

54 Laufrolle. fiir das Hlillrohr 

55 V I G - Schweifigerat ( Argonarc -Gas s chut z s chwe i/i - 
verfahfen) . . 

56 Halterung fur die .Umbiegerollen 

57 Halterung fur Schweiflgerat 

58 Spritzdiise fiir Kunststoff und Konservierungsmittel 

59 geheizter Boden in Spri tzglo.cke 

60 geheiztes Auf f angblech fiir Kunststoff vor der 
Formdiise 

61 Ablauf zum Sammeln des abge 1 auf endn Kuns t s t of f e s 

62 Hitze abhaltendes \kupf ernes Schwert mit Masse 
zur Kiihlung (¥asseranschluB ). 

63 Welle fiir langsverschieblichen Teil der 
Sickeneinrollmaschine 

6k ) Kammzahne der Spreizplatte zum Fiihren der 

65 ) parallel verlaufenden Drahte; 

66 f ein regulierbare Zugvorrichtung 

67 Schlauchbinden aus hochfestem Kunststoff Oder 
Drahtgef lecht holier Festigkeit 

68 Trommel mit Trennfolie (vapour phase inhibitor) 

69 Weichme taliauf lage der Klemmschiene 

70 Klemmvorrichtung 

71 Klemmvo'rrichtung-Unterteil 

72 Klemmvorrichtung-Oberteil 

73 untere Preflrolle fest 

7k obere PreBrolle ira Fiihrungsschieber gelagert 

75 Fiihrungsschieber ^ 

76 Rahojen 

77 Spindel 

78 Tellerfeder 

79 Lagerbock fiir SickeneinpreOvorrichtung 

80 langsverschieblicher Unterbau 
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lfdo Nr. Gegenstand: 



81 Schablone zutn Vorordnen der Dundeldrahte 

82 zweiteilige Formdiise 

83 Haspel fiir die Drahtzuf iihrung 

84 abgeliingter und tnarkierter Messdraht 

85 Paralleldralitbiindel 

86 verschweii3te Rohrhiille 

87 eingepre!3ter Kunststoffmantel mit korrosions- 
verhindernden Pigment en 

88 eingerollte Siclce 

89 AnRearlcopiT Stahlgufl 

90 Kdpfchenpiatte 

9 1 aufgespreiztes Paralleldrahtblindel 

92 Vortuilse 

93 VerguBmaterial Ankerlconus 

9^ Isolierbuchse, eventuell aus hitzebestandigem 
Kunststoff (Polyamide oder Polyoxadiazole) 

95 Ubergangskonus (Material wie 86) 

96 provisorische Halterung wahrend der Montage 

97 Haltestift fiir das Festlegen der Kdpfchenpiatte 

98 Bohrung zutn Auspressen des Spaltes mit einem 
plastischen Dichtungsmittel 

99 Oberteil fiir SickeneinpreBvofrichtung 

100 Zylinderring-Unterteil 

101 Zylinder ring-Ob erteil 

102 ) bewegliche Haltebiichse ) A . . , . ^ 

9 & 7 Antnebseite 

103 ) " " ) 
10^ Antriebsmotor 

105 Hydraulikzylinder zum Heben and Senken der 
Buchsen 

106 Vorschubzylinder ztn Bewegen des. Unterbaues 

107 Endschalter 

108 PreDkolben fur Eindriickrolle 

109 Eindriickrolle 
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G e g e n s t a n d : 



110 Asbestringe zum Begrerizexx der Vergufllegierung' 
itn Ankerkomis 93 

111 Zahnkranz 

11-2 Arretierbolzen 
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Patentanapruche 

1. Verfahren sum Aufwickeln werksf abrizier tor TMindel aue 
einer Vielzahl parallel zueinander angeordnetor Drahte 
hoh«r Festigkeit, bei <iem durch geeignete Vorrichtungen 
der Bttndelquerechnitt so gettndort wlrd f dafl die einzel- 
nen Drahte flaoh auf gef ttohert , dioht nebeneinander lie- 
gend an der Produktionsa tatte beim Aufwickeln nur um die 
elgene Achae dee Einzeldrahtes oder urn eine sehr nahe 
gelegene Zone gebogen warden miissen urid bei dem sich 
die im Verlauf dieses Vorgangea bildenden Lttngendiffe- 
renzen in einera mit '•Drahtbesen w bezeichneten Teilstiick 
am Anfang und Elide jeden BUndels absohnittweise zusam- 
mengefaflt und gleich lang gehalten warden nach Patent 

(Patentanmeldung P 22 38 714.-0) t dadurch 

gekennzeichnet, dafl durch eine entspreohende Formung der 
Wl o Ice 1 trommel, der Drahtbesen in einem inner en Raura so 
eingelegt wird, dafi der erste Ankerkopf bis zu einem 
gewissen Umfang langsversohieblich angebracht wird und 
daft den Einzeldr^hten in diesem Bereioh die Mbglichkeit 
gegeben wird, sioh, ohne Zugspannungen aufnehmen zu raue- 
sen, frei ohne Zw&ngungen und damit ohne bleibende Ver- 
fornungen entspreohend der veraohiedenen L&ngen einzu- 
ordnen. 

2. Verfahren, dadurch gekennzeichnet, dart in einer Auff&che- 
rungivorriohtung die DrUhte zunachst horizontal vorgeord- 
net werden, um ohne gegenaeitig* Behinderung in die in zwei 
Bbenen der togtnannten "Spreizplatte" angeordneten Kan&le 
einlaufen su ktinnen, womit die parallt le Lage der Kinzel- 
dr&hte dlcht an dicht vorbtreitet wird. 

3. Verfahren nach den AnsprUohen 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daii mittelfl einer RUckha It ung, hier "Breme- 
leiate" gtnannt f di ntaprechend des auf trf tend n Draht- 
zug a etwas nachgeben k;nin, oder raittela ahnlioher Ein- 
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richtung die Moglichkeit g. scliaff n wtrd, di in der Auf- 
f&ch runcisvorrichtung eingelegten Dr&hte so zu straffen, 
dafl aie angenahert eine gleichmaftige Spannung aufw isen, 
und sie dn-nach mittels der Ttal tevorrioht ung, hier "Klemtn- 
schiene" genannt , Oder einer feLhnlicheri Vorrichtung rutach- 
sicher ge^eneinander festzulegen, wobei die entstehenden 
Langendifferenzen dem Anf angsstiiok dds Biindels t dem 
"Drahtbesen" , zugeviesen we r den. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 - 3 t -dadurch gekenn* 
zeichnet, dafl beim Aufwickeln des Biindelangangssttiokea 
die Klemmschiene und damit das folgende Paralleldrahtbiin- 
del mittels einer besonderen Zugvorriohtung an die Trom- 
mel herangezogen wird ^ J>A®__<i4^ Klefflmj^chiene ^ einer J>e*_ 
Bonders vorbereiteten Stelle der Troramelwandung elnraatet, 
wMhrend sich passend dazu die Trommel dreht und sich der 
"Drahtbesen" bilde t , ohne irgendeinen L&ngszug aufnehnen 
zu nriissen. 

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 - k 9 dadurch gekenn- 
zeichnet 9 dart der Zu& auf das herangeftlhrte und durch di 
AuffScherungsvorrichtung laufende Paralleldrahtbiindel 
nur Uber die Klemmschiene Oder eine Mhnllch ausgebildete 
Vorrichtung t nicht aber durch deri zugfreien Drahtbesen 
bzw # den ersten Ankerkopf bewirkt'. wird, wobei bei schwer 
zu bewegenden Paralleldrahtbiindeln in irgendeiner Weise 
auOerhalb der Trommel i abgeetimmt rait den Drehvorgangen 
des Trummelantriebes , noch ein zua&tzllcher Schub Oder 
Zug ausgeiibt werden soil* 

6. Verfahren zum Herstellen von ParalleldraM tbiindeln ftir den 
Bau von Schr&gkabelbriioken Oder fiir Shnliche technlsche 
Zwecke, insbesondere nach den Anspriichen 1 - 5» dadurch ge 
kennzeichnet, dafl ein nach GUtegraden abgestuf ter und den 

' ttrtlich n VerMltnisgen angepaOter K rrosionsschut* , mit 

d m ein vollig Wartungsfr iheit zu rr ich n 1st, gl ich 
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zeitig mit dem Abwickeln des BUnd la von d r Trommel auf 
der Baust 11 In inem Arbeitagang maschin 11 auf gebracht 

wird# 

7. Verfahrtm nach Anapruch 6, dadurch gekennzeichnet , dafi 
der Korrosionsschutz auoh auf den Paralleldrahtbundeln 
rationell aufgebracht wird f bel denen bereits in der 
zentralen Produktionsattitta beide Ankerkiipfe angebracht 

worden aind* 

8 # Verfahren nach den AnsprUohen 1 t k , und 5. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die besonders konzipierte Trommel in der 
Lage iat, elnem grblkron Dercioh von Querschnitrtsgrbfien 
und -formen zu geaUgen, wobei lediglich durch den Ein- 
bau von venigen Teilen, hier "Segmente" genannt, welche 
den aulieren Wickelboden heratellen und die cinzolnen 
Wickellagen aeitlich be^renzen, eine An t >aaeun^ an den : 
jeweilig auf- und abzuwiokelnden Bilndeltyp einfach 
hergastellt warden kann, was eine univeraelle Verwendung 
der Trommel ermoglicht. 

9. Verfahren zum geachUtzten Transport von blanken Driihten, 
DrahtbUndeln Oder Seilen iriebesondere in Form von Paral- ; 
leldrahtbilndeln auf Wickeltrommeln gem&B den AnaprUchen 
1-5 und 8 t dadurch gekennseiohnet, dafl dieae Vickel- 
trommel 1 bei Verwendung blanker, nur rait aehr geringem 
Primarkorroaionsaohutz versehener Drahte durch Anbringen 
entspreohender Abdichtungsbahnen bzw. Bleche 3» 10 und 
11 ala gasdichtes, Feuchtigkeit abhaltendes Transport- 
gefttfi benutzt wird t wobei vor l&ngeren Transporten, vor- 
nehralioh in die Tropen und nach Ubersec, durch geeignete 
Inhibitoren 1 3 im Innenraum der Feuchtigkeitagehalt 
herabgeaetst und ein Schutzgaa erzeugt wlrd, 

10 • Verfahren nach inem od r mehreren der Anaprtlch 1-5 
und 9, dadurch g k nnzeiohnet, dafl b im Auftrommeln d r 
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einzelnen Drahtla^en olne Oahn a-litf- Kllfia LB Luf iolie d r 
Papi r mitauf gewickelt wird, um die einzelnen Drahtlagen. 
oeordnet zu trennen und gleichzoiti^ mit toln auf gebrach- 
ter f fUr den Stahldraht unsch&dli cher; Cheraikalien die an- 
^edeutete Inhibitionswirkung und den ent sprechenden Schutz 
der bei weiten Transporten gef Shrde ten Drtihte zii* erzeugen* 

11. Verfahren uach den Ansprilchen 1 und 2, daduroh gekenn- 
zeichnet, Vjafl zum Abwibkein zunHcha t ein geviaset Tell- 
stiiok des Biindels, dessen ursprungliche Form beibehalten 
1st, in die zweigeteiite Pormdiise eingolegt wird und zur 
sinnvollen Vorordnung der dieser FormdUse zulauf enden 
Drahte des aufgefacherten Biindels eine Hhnliche Vorrich- 
tun^Wie fiir das Auf trommeln verwandt wird. 

12. Verfahren nach den Anspnlchen 6| 7 und 11, dadurch ge- 
kennzeichriet, daft wilhrend des Abwickel vorgan&es inner- 
halb der Entfaoheruri^sanlage in ieiner besonders au 
sohaffenden Kararaer, der zweiteiligen ^Sprit/glocke" , 
in das Innere des von den an dieser Stelle noch leioht 
aufgesprdizten IDinzeldrahten eingenoinnienen Raumes und/ 
oder von auflen auf die sen Raum kurz vor der die Vieder- 
vereiniEjung herstellenden For radii se korrosionsschtttzende 
Aktivpigmente enthaltende geeignete Kuhststof fe f a. B» 
Polyurethan tnit Zinkchroraat, eingespritzt bzv. gedilst 
warden, sodafl die Einzeldr£Lhte eine Schutzhaut erhal- 
ten, die HohlrMume zvischen Dr^hten in einfaoher lohn- 
sparender Weise aus refill It und die Drahte des Biindels 
in einera kontinuierlichen Arbeitsgang niteinander vtr- 
klebt werden, soweit eine derartig hohe GUtestufe det 
Korrosionsachutzes von den Srtlioheii VerheLl tnissen her 
erforderlich eracheint . 

13. Verfahren nach den Ahsprlioh n 1 • • 7 und 1 1 1 . daduroh 

gekennz i hne t , daB gl iohlauf end tnit d m Abwiok ly r- 
gang k ntinuierli h auf das wied rhergestellt in 
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wiasen Abstandon durch maschinill aufgebr *cnje Schlauch- 
binden 9 die an gevisson Stellen Abs iandhalter geringer 
Hone aufveiien, feet verbundene BUndel paralleler Dr&h- 
to raasobinell und lohnsparend ein Korrosionsschutz auf- 
gebracht wird, beispielsweise : 

a) Stahlbelohbahnen allgemeiner Art, z. B. aus St 37 
Oder St 52, mittels entspreohend angeordneter Rollen- 
g&nge kaltvorf ormt , durch eine Ziehdlise gezogen, mit 
Gas a ohu t a 8 chve iBung in e in em gewiasen wenige mm be- 
tragenden Ab stand vom Orahtbiindel, der durch die 
Abatandhalter gew&hrleis te t ist. unter Verwendung ei- 
nes eingtschobenen hitzeabhaltendon Schutzsohwertea 
l&ngs versohweiflt und mit den Vorhttlsen cle Anker- 

led r per duroh ent spreohende Schweifln&hte dicht ver- 
bunden, wobei bei dlesem Material apfettere Unterhal- 
tungskosten in Kauf genommen warden imissen. 

b) Stturebest&ndige Edel s tahlblechbahneti t x. B aus auste- 
nitisohem Chrom-Nickelstahlblech, gleicher Verarbei- 
tung wie unter a) erlftutert, wobei der htthere Investi- 
tionspreia durch geringere Bltcha t£lrke bes; n lers aber 
duroh den Portfall der Unte » "haltun^serf ordernisse bei 
weitem ausgeglichen wird* 

o) Extrudierte» beeondera hergerichtete Bahnen aus ther- 
moplastisehen, atabilisierten und durch geeignete Zu- 
stttie gegen A 1 1 e rungs e inwirkung nfigliohst gesohtit*ten 
Kunststoff§n t insbesondere solohe aua der Oruppe der 
Polyolaofine und ihrer Copolyraere, welche mit aufge- 
braohten kleinen Abstandhaltern in tthnlicher Weise, 
wie as ftir die Verwendung von Stahlblechen dargestellt 
und erlHutert worden iat f bei ausreichender Wandst&r- 
ke uh das Paralleldrahtbtindel golegt und l&ngsver- 
schweiOt biv« an di AnkerkBrp r an beiden Blind 1 n- 
den dioht ang sohl mm n w rden. 
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d) Verwendung von ausreichend starkwandigen extrudlerten 
Kunststof frohren gleichen Materials wie zu c), welch 
in d r Vorrichtung kontinuierlich auf geschlitzt urn 
das Drahtbiindel herumgelegt f danaoh ira ^leichen Ar- 
beitsgane langs zugeschweilit und ;>n die Ankerkiipfe 
diclit angeschlosseri werden, 

e) tiberstreifen von Schrumpfhullen aus den voratehend 

angedeuteten Kunststof fen, welche in kontinuierlichem 
ArbeitsfluB Uber die AnkerkBpfe gestreift und danach 
durch TvSrmebehandlung bis zum Bttndelquerschnitt zu- 
Srarattiengeschrumpft verden« 

Auf brineeri e iner ausreicliend- s tarken ^ufleren Kunst--- - 

stof f sciioht aus Material wie unter e) angegebeu, im 
warrnen Zustand mittels Kunststof fscluieckenpressen 
oder Slinlicher Maschinen, vobei spezielle aus zwei 
Teilen zusammengesetzte Extrudierkopf e f die das 
Biindel eng umfassen kannen, zu yerwenden sind« 

14. Verfahren nach den AnaprUchen 6 und 13 • dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl nach erfdfeter Montage des rait einer 
RohrhiAlle yersehenen Bundels in den Zwischenraura awl- 
schen dem Paralleldrahtbiindel und der RohrhUlle unter 
Bei^abe eines Aktiv.dgmentes ein flUssiger Kunststof f 
von unten ansteigend eingeprelit wird, welcher nach ver- 
haitnisma/iig lang eingestellter Topfzeit unter Bildung 
eines guramielaatischen Zustandes aushartet und damit 
audi je nach dem Gmd der gew&hlten Viskositttt in daa 
Innere des Drahtbiindels eindringt, die Hohlrftume, 
falls noch vorhanden, verschlieflt und auflen zwisohen 
Rohrhtille und Drahtkern einen korrosionsschiitzenden 
dichten Mantel bildet. 

15. Verfahren nach den AnaprUchen 13 a u. b und 14, d;durch 
gekennzeichnet, dafl beira Aufbrin/ en iner IfingaverBchv i» 
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ten Stahlbl ohrohrhiille, 1 tztere fiir di Montag vorg&nge 
beim H chzl h n dee RUndels hinreichend flexibel g formt 
wlrd, ind m In Abstanden, die aich nach den Jew iligen 
Bedilrfnlssen richten mil a sen (ca, 20 — 1 50 cm) » maeohinell 
susammen mit dem Abwiokelvorgang, senkrecht zur Langs- 
aohse heruralauf ende Sicken von ausreichender Tiefe In 
der Bleohhlllle maschinell eingerollt word en f wobei der 
Ab stand so gewahlt werden rauB* dalB die Sicken nicht auf 
die In gleichen Abstanden, aber versetzt dazu 9 um das 
DrabtbUndel gelegten Schlauohbinden mit Abstandhaltcrn 
tre i fen kttnnen, was maschinell zu flteuern 1st, und wobei 
nooh ein Zwiachenraura zvischen der inneren Eegrenzung 
der elngerollten Sioken und dem Stahldrahtkern vorhanden 
sein muB| um das Durchdrlicken des Materials flir den 
Korroeion aaohutzmantel von unten her auf a teigend zu 
ermbglichen, 

16. Verfahren nach den AnsprUchen 1 - 15 # dadurch gekenn- 

zeichnet, dafl die flir die mechanlsierte Hers tel lung be- 
ntttigten Vorricht ungen fUr Blind el verochiedener Quer- 
schnittee tarken und -formen vervendbar sind 9 ind em dlese 
auf den in Ausslcht genommenen grSBten Querscbni ttstyp 
abgestellt sind und nur elne sehr gerlnge Anzahl aus- 
tauschbarer Sonder telle zum Anpassen an andere < uer- 
schnitte erforderlioh 1st, 
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31 OrdhU F- 11.93 cm2 
Umhiill. Krai* 44.0 mm 4 



ST UO/160 


ST 150/170 


P^. - 86M P 


202 Hp 
91 MP 



55 OrabM F«21.16cm2 
Umhiill. Krais 55.2 mm 4 
stuo/ico ist fsomo 



P B .r*chn. = »» M P| 
P«lL *IS2Mpl 



360 Mp 
l«Mp 



SS 




® 



253 Drahtt F-17. 
Umhiill. Kr«ii 122 

STKO/160 


35 cm2 
4 mm i 

ST 150/170 


Partctm: 1560 Hp 
PruL « 7 ««P 


1658 Mp 
746 Hp 




CD" 



65 Drahtt F« 32.71 cm* 
Umhull. Kr«is 71.4 mm f 



ST UO/160 



p B. r»chn.-52CWp 
P ^ * 236 Mp 



ST 150/170 



557 Mp 
2S0Mp 




109 Orahtt ^.41.94^2 
Umhull. Kftls 81.2 mm 4 

ST 140/160 1ST 150/170 



Pa.rwhn.* 6 ™** 
P zuL «3WMp 



?U Mp 
320 Mp 
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295 Drahtt F« 113.53 cm* 
Umhull. Krtt»-UQ.6 mm* 



ST 540/160 


ST 150/170 


P».r«hn.= 1 >«MP 
P«uL =.i^P 


IMS Mp 
•70 Mp 




CD 



151 Orahtt F« 58.11 cm* 
Umhull. Kr«t« 94.6 mm 4 

ST 140 / ISO 1 ST 150/170 



Pe,r«chn.=»» M P 



990 Mp 
U(Mp 




CD 



19) 313 Drahtt F« 120.44cm2 
Umhutt. Kr«is 135.8 mm 4 



ST K0/160 


ST 150/170 


PB,r«hn.« "2« M P 
p tuL " * • 6a M P 


2045 Mp 
922 Mp 




BO PDB - SYSTEME 



(§) 199 Drahtt F« 76.56 em* 
Umhull. Krtii 108.4 mm f 

STU0/K0. I ST 150/ 170 



PB.rechrv^IZSUP 
Piul. ssaMpJ 



1300 Mp 
SKMp 



VORSCHLAG FUR RUNDE 
PARALLeLDR AHTBU N DEL - SYSTEME 



DRAHTSTARKE 



d = 7 mm 



TRAGKRAFT . 
ERRECHNET FUR 


ST 140/160 


ST 150/170 


p Br«chn. ■ 




F-170K P/mm * 


<W< H > * 


0.45-160 Kp/ mm * 


0,45- 170 K P/mm * 




F - 72 Kp 


F;76.5Kp 



DURCHMESSER OES UMHOLLUNGSKREISES OHNE 
STARKE DER SCHUtZHAUT 
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